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基于 PLC的气动送料控制系统的设计与应用
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摘 　要 :设计了基于 PLC的气动送料控制系统 ,阐述了该系统的构成和控制原理 ,给出了硬件
选型和软件设计流程图。该控制系统的应用效果好 ,成本低廉 ,生产效率提高。
关键词 : PLC;气动送料 ;控制系统
中图分类号 : TH122　　文献标志码 : B　　文章编号 : 167125276 (2010) 0220154202
D esign and Applica tion of Pneuma tic2feed ing Con trol System Ba sed on PLC
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Abstract:A co ntro l sys tem o f p neum a tic feed ing m echan ism ba sed o n PLC is de s igned in th is pap e r. The p rinc ip le and s truc tu re o f
the con tro l sys tem a re ana lyzed in de ta il and ha rdw a re se lec tion and so ftw a re de s ign schem e a re g iven. The co n tro l sys tem ha s the
advange o f good e ffec ts, low co s t, saving m anpow e r co s t and im p roving the p roduc tion e ffic iency.





驱动间歇送料机构 ,浪费了大量人工 ,而且效率不高 ,这些
都大大限制了自动化生产的发展。
受国内某企业委托 ,采用气动直线驱动技术和真空吸
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再增加 10% ～30%的余量来确定 I/O总点数。使得所设
计的控制系统有一定的扩充性 ,同时也方便调试阶段临时
增加点数的需要。根据设计实际需要 ,选择采用台达





　输入端 功能 输出端 功能
X0 启动 Y0 发送脉冲控制步进电动机转速
X1 吸盘升降气缸上限位 Y1 控制步进电动机方向
X2 吸盘升降气缸下限位 Y2 吸盘上移电磁阀
X3 吸盘左右气缸左限位 Y3 吸盘右移电磁阀
X4 吸盘左右气缸右限位 Y4 吸盘左移电磁阀
X5 水平送料气缸后限位 Y5 水平送料后移电磁阀
X6 水平送料气缸前限位 Y6 水平送料前移电磁阀
X7 料盘升降气缸上限位 Y7 料盘上升电磁阀
X10 料盘升降气缸下限位 Y10 料盘下降电磁阀
X11 料盘有无料检测 Y11 定位气缸定位电磁阀
X12 步进电动机启动位置监测 Y12 吸盘下移电磁阀
X13 NOP Y13 气缸电磁阀
X14 加工位有无料检测 Y14 NOP
X15 NOP Y15 真空动作电磁阀
X16 NOP Y16 NOP
X17 停止 Y17 报警
　　PLC的控制任务要求如下 :当系统通电后 ,确认料盘
中有料的状态下 ,按下“启动 ”按钮。Y3输出 ,吸盘左右
移动气缸就会右移 ,达到右限位 , X4有信号输入 ,便有
Y12输出 ,吸盘升降气缸下移 ,达到下限位后 , X10有信号
输入 ,便有 Y15输出 ,这时产生真空 ,将一片料片吸起 ;之
后 , Y2输出 ,吸盘上移 ,到达上限位后 , X7有输入 ;之后
Y4输出 ,电磁阀左移 ,到达左限位后 , X3有输入 ,便有
Y15清零 ,即释放真空动作 ,延时一小段时间后 , Y11输
出 ,即定位气缸对料片在送料盘中进行定位 ;之后 Y6输
出 ,送料盘前移 ,到达前限位后 , X6有输入 ,这时 ,送料盘
后移 ,料片进入滚轮系统前往加工位。当送料盘达到后限
位时 ,若检测加工位有无料的传感器检测加工位有料 ,则






















送料。系统结构简单 ,成本较低 ,适合中小企业应用 ,在工
厂经现场调试 ,性能稳定 ,运行良好 ,大大提高了生产效率
(下转第 160页 )
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经过的中间层如果有上升 (顺向 )的呼梯信号 ,则该楼层
就是电梯的经停层 ,此时经停层所对应的经停继电器得
电 ,该层的平层信号 (行程开关 )就被选中 ,当轿厢运行到
该层站时 ,通过轿厢上行程开关使控制电梯上升的输出继














升最近目标楼层 ,将 D102减去 D100,得到上升目标楼层
数 ,把其存入 D105。当 (D105) ≥2时 ,电梯高速上行。同
　　
样 ,在 D104中存放下降最近目标楼层 ,将 D100减去 D104,
得到下降目标楼层数 ,把其存入 D106,当 (D106) ≥2时 ,电
梯高速下行。电梯的双匀速决策如图 4所示。M55得电







这种 PLC的编程方法简单直观 ,逻辑关系清晰 ,工作
稳定可靠 ,各程序段相对独立 ,特别便于修改和扩展 ,是在
工程设计应用方面值得推广的一种行之有效的编程方法
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